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© Procede et disposftif pour s'assurer du vissage correct d'un joint tubulaire comportant une butee de limitation de 
vissage. 

© Procede et dispositif pour s'assurer de ('assemblage 
correct de joints tubulairea visses comportant au moins une 
butee de limitation de vissage. Lore du vissage, on mesure 
en continu le couple de vissage, on determine a chaque 
instant la vaieur de la derivee seconds du couple de vissage, 
et on verifie que le maximum de cette derivee seconde 
excede une vaieur predetermined. 

Le dispositif comporte en combinaison : un moyen pour 
convertir en tension electrique (14a, 146, 15a, 156) la vaieur 
du couple de serrage appliquee a chaque instant lore du 
vissage du joint un dispositif electronique (19, 20) pour 

effectuer le calcul de la derivee seconde de la courbe de /Ogrto 
tension electrique ainsi mesuree, et un dispositif (22, 23, 24, 
25) permettant de comparer la vaieur de cette derivee 
seconde avec une vaieur de reference pour signaler lorsque 
le maximum de la derivee seconde excede ou n'excede pas 
la vaieur de reference. 
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7^ T. L pWr s assu ™r d„ yiggage correct 

d'un joint tubii 1«<- a conmnrf3 „ ~ 6 £°rrect 
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La presente invention est a 
5 .it« paat U ..ttr, « 1^ " 
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20 qu'a la suite d'un B ri MMe ^rxfxant des filetages, ou 

° un Snppage au niveau des filetape* i.» 
prSdSterminS soit atteint ^ „ tllet ae«, le couple maxijnum 

tenant elevee et saL T *" Viss ^e anor- 
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La presente invention a bout 

P 0bjet 1111 nouveau procede et ,m « 

simple et peu couteuse. «we 
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La prgsente invention a pour objet un proc§d£ pour s' assurer de V assem- 
blage correct de joints tubulaires vissSs comportant au moins une butfie 
de limitation de vissage, caractSrisS par le fait que, lors du vissage, 
on mesure en continu le couple de vis sage en fonction du temps, que l f on 
5 determine £ chaque instant la valeur de la dgrivSe seconde du couple de 
vissage par rapport au temps, et que l v on vSrifie que le maximum de 
cette derivee seconde excSde une valeur pr£d£terminge. 

Dans tin mode de mise en oeuvre particulier plus perf ectionng du procSdS 
selon l 1 invention, on vgrifie ggalement lors du vissage que le couple de 

10 vissage ne dgpasse pas la valeur nominale minimale prescrite avant que 
la dgrivge seconde du couple excSde la valeur pr§d£termin§e pour cette 
d€riv£e. On s 1 assure ainsi en outre que lorsque le couple nominal de 
vissage a ete atteint le maximum de la d£riv£e seconde du couple qui a 
gte constats n'gtait pas dfi & un autre phSnom&ne aberrant qui se serai t 

15 produit apres le processus normal du vissage du joint. 

Ce procede peut etre mis en oeuvre conform£ment 2. 1* invention en mesu- 
rant le couple de vissage exercg entre les deux £l£ments tubulaires 3. 
l T aide par exemple d'un capteur & jauges de contraintes qui permet de 
transformer instant augment sous forme de tension glectrique la valeur du 
20 couple de vissage exercg entre les deux gl£ments tubulaires. 

Un dispositif glectronique de type connu permet de calculer en temps 
rgel la dgrivge seconde par rapport au temps de la courbe de tension 
ainsi obtenue et il suff it de comparer la valeur de cette dgrivge 
seconde a une valeur de seuil pour determiner si le maximum de cette 
25 courbe depasse ou non le seuil prgdS terming. 

Pour s 1 assurer que selon le mode de mise en oeuvre particulier dgcrit 
ci-dessus, le couple de vissage atteint sa valeur nominale minimum aprfes 
le maximum de sa d£riv£e seconde. On peut par exemple alimenter un 
systeme de bascules a l'aide de deux portes ET recevant des tensions qui 
30 correspondent £ l'excfcs du couple et de sa dgrivge seconde par rapport i 
leurs valeur s de seuil. 
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Dans une variante de 1'invention 1'on mesure en permanence le couple de 
vissage et la dgrivge eeconde de ce dernier non par rapport au temps 
mais par rapport au deplacement angulaire de 1'un des elements par 
rapport & 1' autre lors du vissage. 

Cette rotation ou deplacement angulaire peut etre facilement mesurg 
grace a des dispositifs de types conuus qui permettent d'engendrer un 
nombre donni d'impulsions electriques qui est directement proportionnel 

I la rotation d'un glement tubulaire par rapport a 1' autre. 

La dgrivge du couple par rapport au dgplacement angulaire est alors 
Sgale a la diffgrence entre les couples mesurgs au* moments de deux 
impulsions consgcutives et la dgrivge seconde est ggale a la diffgrence 
entre les dgrivges premieres de deux intervenes d'impulsions consgcu- 
tifs. Ces differents calculs peuvent etre facilement rgalisSs avec un 
micro-processeur ou mini micro-ordinateur de type connu. 

II rgsulte des expgriences qui ont g t g faites par la Socigtg demande- 
resse, que ce procedg permet de dgterminer d'une maniere parfaitement 
fiable si un joint tubulaire a butge de limitation de vissage a gtg 
correctement vissg, c'est-a-dire si le couple de serrage qui s'est 
exercg lors du vissage est dfi au fonctionnement normal du joint ou s'il 
est du a un incident de fonctionnement tel qu'un grippage ou la prgsence 
d'un corps gtranger au niveau des filetages. 

En effet, d'une maniere ggngrale, le couple ngcessaire au serrage d'un 
joint tubulaire de ce type croit progress ivement d'une maniere assez 
lente lorsque le filetage est conique (ou reste sensiblement ggal a lui- 
meme lorsque le filetage est cylindrique) , puis augmente pendant une 
courte pgriode avec une proportionnalitg assez faible, lors du rappro- 
chement des surfaces d'gtanchgitg, aprSs quoi le couple augmente bruta- 
lement lorsque les surfaces de limitation de vissage viennent en contact. 
Ceci tout au moins lorsque le serrage du joint s'effectue dans des 
conditions normales . 
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II en rSsulte que lorsque les surfaces de limitation de vissage viennent 
au contact, il se produit une variation brusque de la pente, c'est-i- 
dire de la dgrivSe premiSre de la courbe du couple qui se traduit par 
une valeur glevge de la dgrivge seconde du couple. 

Tout au contraire, lorsque le serrage du joint s'effectue de mani&re 
anormale, le couple de vissage augmente d'une mani&re sensiblement 
progressive qui n'entratne pas de variation brusque de la dgrivge du 
couple ce qui se traduit par des valeurs toujours relativement faibles 
de la d£rivie seconde. 

On con^oit dans ces conditions qu'en mesurant la valeur maximal e de la 
dgrivge seconde du couple par rapport au temps, ou par rapport au 
dSplacement angulaire d*un element par rapport & V autre, l'on peut 
determiner de manifcre simple si le joint a gtg correctement vissg. 

La prgsente invention a ggalement pour objet un nouveau dispositif pour 
mettre en oeuvre le procgdg difini ci-dessus, ce dispositif Stent carac- 
t£rise par le fait qu'il comporte en combinaison : un moyen pour conver- 
tir en tension glectrique la valeur du couple de serrage appliquS & 
cbaque instant lors du vissage du joint ; un dispositif glectronique 
pour effectuer le calcul de la dgrivge seconde de la courbe de tension 
glectrique ainsi mesurSe ; et un dispositif permettant de comparer la 
valeur de cette dgrivge seconde avec une valeur de rgfgrence pour signa- 
ler lorsque le maximum de la valeur de la dgrivge seconde n f exc£de pas 
. la valeur de rgfgrence ce qui est le signe d'un serrage defectueux du 
joint. 

Dans un mode de realisation prgfgrg le couple de vissage est compensg 
par une biellette relige en nn point fixe, les efforts axiaux exercgs 
sur la biellette permettant de determiner la valeur du couple de vis- 
sage. 

Le dispositif permettant de transformer le couple de vissage en tension 
glectrique peut Stre de type connu et peut faire appel par exemple & des 
jauges de contraintes qui dans le mode de rgalisation particulier dgcrit 
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10 Sur ce dessin ; 

I la . fi8Ure 3 repr68ente M ^««t 1'evolution nonnale du couple 
de vxssage en f onction du teaps, pour un joint a filetages conioues 
d «ne part et pour un joint a filetages cylindriques d'autre part, 

- la figure 2 correspond a l a £igure , dans u ca8 oa 

15 fectue de maniSre anonnale. ™sage s ef 

- las fig™. 3 at 4 raprdsaataut ,.. ^ 4 „ 

rapport ao tmp. da. c^le. raprsaaots. re.p.cti,euaut sor la. figura. 
•I dZ* 

,n ti eS I' 8 "" 8 ' " 6 rePtg8entent 168 sondes par rapport au 

20 teaps des couples de vissage represent^ sur les figures 3 et 2! 

- la figure 7 represent schematiqueaent un dispositif pemettant la 
uase en oeuvre du procSdg selon l'invention. 

fi^ 8 e " ^ ^ ' PlUS 8raDde 6Ch6lle de U VIII de la 



- la figure 9 est une vue en coupe selon IX-H de la figure 8. 
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- et la figure 10 est un sch&na d'un dispositif glectronique qui permet 
de mettre en oeuvre le proc€d£ selon 1* invention. 

On a represents sur la figure 1 les courbes I et II qui reprfisentent 
Involution de la valeur du couple de serrage d'un joint en fonction du 
temps • 

La courbe I correspond au cas d f un joint ft filetage conique frettant qui 
comporte des surfaces d'Stancbgitg qui viennent en contact avant que ne 
viennent en contact les surfaces des butges de limitation de vissage. 

C'est ainsi que la courbe I prgsente une partie 1 croissant lggftrement 
qui correspond ft 1 1 augmentation du couple dfi a 1' engagement des fileta- 
ges de l f el6ment male dans ceux de l f gl&nent femelle. 

La partie 2 de la courbe correspond ft l f augmentation de la pression de 
contact des surfaces d'gtancbgitg alors que la partie 3 de la courbe qui 
croit tres rapidement correspond ft la pbase oil les surfaces de limita- 
tion de vissage viennent buter l'une contre 1' autre. 

La partie 4 correspond ft la valeur maximum Gmax du couple de vissage qui 
est effectivement appliqug. 

On retrouve sur la courbe II qui correspond ft un joint ft filetage cylin- 
drique les m&nes parties de courbes 2, 3 et 4 qui correspondent au 
serrage successif des surfaces d'gtanchgitg et des surfaces de limita- 
tion de vissage. Cependant, compte-tenu du fait que les filetages cylin- 
driques n'exercent aucun frettage, la partie la de la courbe II reste 
plate alors que la partie 1 de la courbe I qui correspond ft des fileta- 
ges tronconiques croit lggftrement. 

On a reprgsentg sur la figure 2 les courbes correspondant au serrage des 
joints de la figure 2 mais dans l'hypothftse oU le vissage s'effectue 
dans des conditions anormales en raison soit du grippage des filetages 
soit encore par exemple de la presence d'un corps gtranger dans les 
filetages. 
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On remarque sur cette figure 5 que lea zones A et B de variation rapide 
de la valeur de la dgriv§e premiere sur la figure 3 correspondent & des 
pics sur la courbe de la dgrivge seconde de la figure 5 dans le cas d'un 
vis sage correct. 

5 On remarque au contraire que la d£riv€e seconde du couple de vis sage par 
rapport au temps qui est representee sur la figure 6 dans le cas d'un 
serrage anormal du joint dft par exemple au grippage des filetages ou & 
la presence d'un corps Stranger dans les filetages, se prisente sous une 
forme ondulSe tr&s aplatie. 

10 On con^oit dans ces conditions qu'en mesurant la valeur du pic B de la 
courbe de la dirivfie seconde de la figure 5 et en comparant cette valeur 
& une valeur de x€f €rence indiquee par exemple par le trait interrompu 
6, il est possible de determiner avec precision si le vissage du joint a 
et£ effectu£ ou non dans des conditions normales. 

15 Sur la figure 7 qui represente sch€matiquement un dispositif pour la 
mise en oeuvre de l v invention, on retrouve les dispositif s classiques 
pour le serrage des joints sur une tete de puits qui comporte une table 
tournante 7 munie de machoires 8 susceptibles d'immobiliser la partie 
inferieure 9 du tube et un dispositif de machoires toumantes 10 qui 

20 peuvent venir ens err er la partie supSrieure du tube 11 et l'entrainer en 
rotation 3 l'aide d'un moteur 7a par un dispositif connu non repr€sent€. 

Pour la mise en oeuvre du proc€d€ selon l v invention, et d'une maniSre 
tout a fait conventionnelle, la table tournante 7 est immobilisSe en 
rotation et l'entrainement en rotation de la partie 11 du tribe par le 
25 moteur 7a_ et par les machoires tournantes 10 tend 3 faire tourner 

1' ensemble supportant les mSchoires 10 et le moteur 7a autour de l'axe 
du tube avec un couple €gal au couple de vissage. Pour Sviter la rotation 
de l 1 ensemble du dispositif, celui-ci est relie par une bielle 12 & une 
partie fixe 13. 
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Selon un node de realisation particulier d„ . 
la aesure du couple s'effectue a 1^ - , 

sur la Mellette 12 sch" ^ * P^ees 

Mellette 12 scWiqueaent representee sur la figure 7. 

On a reprSsente, a p l us grande gch 
5 quatre jauges de contraintes 14a, 14b et 15a l2 I I ' 

Par deu* circonrerenciell^ent I W u V ~ dl6P ° SSe8 ^ 

«nenc et longitudinalement sur la biellette 12. 

On sait qu'en mesurant la variaH™ a~ - . 

a variation des resistances ilectriques de ces 

quatre jauges de contraintes il «t _ -v, * 

U figure 10 repute « de realisation 

,» pe™ de deters , partic fles ^» 

«ffect» 6 da« des caditi™, Mrmalee ou ^ J°»t . est 

On retrouve sur la figure in i«o * 

tigure 30 les jauges de contraintes 14a, 14b et l 5a 

P nt est d environ 10 millivolts pour un couple de 1000 
ZT D ; afflPUfi — " — ^obtenir au point 1 un _ 
sion d environ 2 volts pour un couple de 1000 aetre-KUos . Ce tte tension 
25 est proportionnelle au couple C. tension 

On dispositif 19 constitug par un amplif icateur assoeis a 

peraet d'obtenir la derivee dC/d t a ™ at ~? aSsocle a «— capacite 

coneH , . dC/dt du cou P le P ui * ™ second dispositif 20 

n t u par un ^puacateur essocie a une capacite per^et d'obtenir 
la derivee seconde du couple d 2 C/dt . 
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Un dispositif 26 comportant un amplif icateur et une resistance variable 
permet de diterminer un seuil reglable correspondent a la valeur 6 de la 
figure 5 et d 1 envoy er sur la porte ET 24 -one tension correspondent i 
I'exces de la dSrivSe seconde par rapport 3 la valeur de seuil reglable, 
5 cette tension etant elle-meme soumise & un limiteur d 1 amplitude 26a. 

Parallelement un dispositif conventionnel comportant notamment un 
amplif icateur et une resistance variable de 1 kilo-ohm permet d f obtenir 
en 21 une tension qui est ggale a 1'exces de la valeur instantanee du 
couple de vissage par rapport a la valeur du couple nominal minimum 
10 auquel le joint doit 6tre serrg, la resistance variable permettant 
d'ajuster cette derniere valeur. 

A l'aide d'un dispositif conventionnel comportant deux bascules 22 et 23 
qui sont alimentSes par deux portes. ET 24 et 25 f la porte 24 regoit la„ 
tension correspondent 1 l'exces de la d£riv£e seconde par rapport au 
15 seuil de reference alors que la porte 25 recoit la tension qui corres- 
pond a l'exces du couple de serrage par rapport au couple nominal 

Ce dispositif a bascules connu permet d'obtenir a la fin du vissage un 
signal en 27 uniquement lorsque la deriv€e seconde atteint sa valeur de 
20 seuil (6, figure 5) avant que le couple nominal minimum (Cmin, figure 1) 
ait £te atteint. Bans le cas contraire (couple nominal minimum avant le 
pic de la derivie seconde) un signal est envoye* en 28. 

On obtient ainsi en 27 une signalisation permettant d'afficher que le 
vissage est ef f ectue* de manifcre correcte et en 28 un signal permettant 
25 d'afficher que le vissage est effectui d f une mani&re anormale. 

On voit que le dispositif selon I 1 invention dont un mode de realisation 
particulier vient d'&tre decrit permet d'obtenir avec des moyens simples 
un procedf* pour diterminer si le vissage d'un joint du type dicrit ci- 
dessus s'est eff ectue dans des conditions satisf ais antes . 



10 
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II va de soi que les modes de realisation qui ont ete d€crits ci-dessus 
ne sent donnes qu'a titre puremeut indicatif at qu'ils pourront racavoir 
toutas modifications desirables sans sortir pour cala du cadra da 1'in- 
vent ion . 

II existe an e ffat da nombreux moyens qui permetteut da mesurer instan- 
tan&ent un coupla at d'en calculer la derivie seconda. 11 ast evident 
que 1'utilisation d'autres dispositifs ou das moyens equivalents ne 
sortirait pas du cadre de 1'invention. En particuliar il est clair que 
selon 1'invention, il n ' est pas indispensable de verifier que le couple 
de serrage depasse sa valeur nominale minimus, apres le pic de mise en 
oeuvre decrit ci-dessus . 



De meme, 1'invention n'est nullement limitee a un type de Joint parti- 
culxer et U suff it pour pouvoir mettre en oeuvre le procede qui a €ti 
decrit que le joint comporte des butees de limitation da vissaga qui 
15 procurent lors du vissaga normal une augmentation brusque du couple de 
vissage. 
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Revendications de brevet 

1. Procgdg pour s'asBurer de 1" assemblage correct de joints tubulaires 
vissgs comportant au moins tine butge de limitation de vissage, caractg- 
risg par le fait que lors du vissage, on mesure en continu le couple de 
vissage, que I'on determine & cbaque instant la valeur de la dgrivge 
seconde du couple de vissage, et que I'on vgrif ie que le maximum de 
cette dgrivge seconde exc&de une valeur prgdgterminge. 

2. Procidi selon la revendication 1, caractgrisg par le fait que I 1 on 
dgtermine la dgrivge seconde du couple par rapport au temps . 

3. Procgdg selon la revendication 2, caractgrisg par le fait que l'on 
dgtermine la dgrivge seconde du couple par rapport au dgplacement angu- 
laire relatif des deux glgments de tube. 

4. Procgdg selon I'une quelconque des revendications prgcgdentes, carac- 
tgrisg par le fait que l'on mesure le couple de vissage excercg entre 

les deux glgments tubulaires & l f aide d'un capteur & jauges de contraintes. 

5. Procgdg selon l'une quelconque des revendications prgcgdentes carac- 
tgrisg par le fait que l f on vgrifie que le couple de vissage dgpasse sa 
valeur nominale minimum de serrage. 

6. Procgdg selon la revendication 5, caractgrisg par le fait que l f on 
vgrifie que le couple de vissage dgpasse sa valeur nominale minimum de 
serrage apres que sa dgrivge seconde ait excgdg sa valeur de seuil. 

7. Dispositif pour mettre en oeuvre le procgdg selon l'une quelconque 
des revendications prgcgdentes, caractgrisg par le fait qu'il comporte 
en combinaison : un moyen pour convertir en tension glectrique la valeur 
du couple de serrage appliquge £ chaque instant lors du vissage du 
joint, un dispositif glectronique pour effectuer le calcul de la dgrivge 
seconde de la courbe de tension glectrique ainsi mesurge, et un dispo- 
sitif permettant de comparer la valeur de cette dgrivge seconde avec 
une valeur de rgfgrence pour signaler lorsque le maximum de la dgrivge 
seconde exc&de ou n'excede pas la valeur de rgfgrence. 



0087373 

»• M.po.ltif ..loo 1, tCTMdlcatlra 7 , caracteti „ 

'aleur do couple da vi>,ag.. * 

9. Dlaporitif eelou ^ lconq „. ^ ' 

C *"" frf,i! * £ * lt <- 1'- obti„t 1. derive. Beconae ' Mptort 

- ^. *. u ^ ^..^ m conpU s ^ ae - IZZl 

1 arde d'uu „l ifi c.t.ur, condMBatMI „ d ,„ M r5 „ i „„™ 1 °° 

00. Dl.po.Ut, .. l0B IW te> IOTaaa . ca carec— 

t rx.e par 1. f . it c0 ^ rt . »« 

..^u. p.™, a . actiraMr m aUpojttif as pat \: t _ 

•ff .ctot d. t , tUfaWe * "*»«.«««* 




dt* 



/ 2s t6 



0087373 




s 



Office europ^en 
des brevets 



RAPPORT DE RECHERCHE EUROPEENNE Q^&^u&ZA 

EP 83 40 0375 



Categoric 



DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTlMPMTs 



Citation du document avac indication, en cas da besom, 
des parties perlinentes 



EP-A-0 018 115 (C.W.CALHOUN) 
♦Resume; page 5, lignes 1-6* 



US-A-4 613 895 (T.AKIYOSHI et 
al) 

*Colonne 4, lignes 8-13; figure 



US-A-4 104 780 ( J. A. SIGMUND) 
♦Resume; figures* 



Le present rapport de recherche a 616 etabli pour tootes les revendicahons 



Lieu de la recherche 

LA HAYE 



Date d achevement de la recherche 

31-05-1983 



|Revendicahon 
concemee 



1,4, 
7,8 



1,3,7 



1,7 



CATEGORIE DES DOCUMENTS CITES 

X : particulierement pertinent aluiseul 
: ?»HL c li herernent pertinent en combinaison avec un 
autre document de la meme categorie 
A : arnere-plan technologique 
O : divulgation non-ecrite 
P : document mtercalaire 



CLASSEMEMTDEIA 
DEMANDE (lot Cl.*) 



G 01 L 5/24 
B 25 B 23/14 
E 21 B . 19/16 



DOMAiNES TECHNIQUES 
RECHERCHES (Int. CI. »> 



G 01 L 5/241 

B 25 B 23/14 

B 23 P 19/06t 

E 21 B 19/161 

G 05 D 17/02 



Examinateur 

VAN ASSCHE P.O. 



theone ou principe a la base de rinvention 
document de brevet anterieur, mais public a la 
date de depot ou apres cette date 
cite dans la demande 
cite pour d'autres raisons 



& : membredelamemefamille,documentcorrespondant 



